BEST AVAILABLE COPY 

WO 2004/110663 

PCT/FR2004/050273 



10 



15 



20 



25 



30 



35 




L'invention a pour objet un precede de gestion de I'entree d'une 
nouvelle bobine dans une installation de traitement en ligne continue 
d'un produit en bande et couvre egalement une installation de traitement 
perfectionnee pour la mise en oeuvre du precede. 

On sait que le processus de fabrication de produits siderurgiques 
en particulier de bandes metalliques, necessite une serie de traitemente 
success.fs. D'une fagon generate apres ^elaboration de I'acier et sa 
coulee en lingotieres ou par coulee continue, on realise tout d'abord un 
laminage a chaud et le produit enroule en bobine est ensuite soumis a 
diverses operations, generalement un recuit, un decapage permettant 
d'ehminer la calamine et un laminage a froid qui peut etre realise soit sur 
un train reversible soit sur un laminoir tandem. La bande ainsi laminee 
peut, ensuite, etre soumise a divers traitement, par exemple 
degraissage, revenu, decapage, revetement de surface etc. . . 

devolution de la technique conduit de plus en plus a regrouper en 
une ligne continue certains traitemente qui, auparavant, etaient realises 
dans des equipements separes, la bande etant enroulee en bobine a la 
tin d'un traitement pour etre transportee dans I'equipement suivant afin 
de subir un autre traitement. 

La bande a traitor, alimentee sous forme de bobines placees I'une 
apres I'autre sur une derouleuse, passe successivement dans les 
drverses sections de installation. Pour realiser le traitement en continu il 
faut done, a la fin du deroulement d'une bobine, fixer la queue de celle-ci 
e'est-a-dire son extremite aval dans le sens de defilement, sur la tote de 
la bobine suivante, e'est-a-dire I'extremlto amont dans le sens de 
defilement. Cette jonction, qui doit §tre capable de resistor aux efforts 
appliques sur la bande pendant le defilement dans les sections 
successes de installation est realisee, le plus souvent, par soudure 
electrique, en particulier dans le cas de bandes d'acier. 

On peut, par exemple, appliquer les deux parties a souder I'une 
sur I'autre mais il en results une surepaisseur, et generalement, on 
pretore realiser une soudure bord a bord, par etincelage. 
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Dans tous les cas, II faut que les deux extremites, respectivement 
aval et amont des deux bandes successes a souder, soient 
parfaitement parallels et elles sont done cisaillees avant la soudure par 
des moyens qui peuvent etre Integres a I'equipement de soudage. 

Cependant, etant donne que I'on traite des bobines venant du 
laminoir a chaud, il faut d'abord proceder a une operation d'eboutage afin 
d'eliminer la t§te et la queue de la bobine qui ne sont pas rectillgnes et 
peuvent presenter certains defauts. 

Le processus de raccordement de deux bandes consecutives 
comprend done, d'une part des operations de preparation des extremites 
des deux bandes et, d'autre part, les operations de jonction proprement 
dites. L'ensemble des operations s'effectue par etapes successives dans 
des equipements qui, generalement, sont regroupes dans une section 
d'entree de ('installation associee, le plus souvent, a deux derouleuses 
portant respectivement, I'une la bobine en fin de deroulement et I'autre la 
nouvelle bobine a traiter. 

A la fin du deroulement de la premiere bobine, il faut done, tout 
d'abord, proceder a I'eboutage de la queue de celle-ci dans une cisaille 
d'entree puis positionner la bande dans la machine de soudage et 
proceder au clsaiilage de son extremite aval. Pendant ce temps, on a pu 
commencer le deroulement de la premiere bobine, a partir de la seconde 
derouleuse et realiser I'eboutage de la tete de celle-ci au moyen d'une 
cisaille d'entree. La nouvelle bande est alors introduite dans la machine 
de soudage, positionnee et clsaillee. 

Avantageusement, les extremites des deux bandes sont cisaillees 
en meme temps dans la machine, de soudage qui, a cet effet, est 
associee a des moyens de positionnement et de serrage des extremites 
des deux bandes a souder et a des moyens de cisaillage des deux 
extremites le long de deux lignes parfaitement parallels qui sont ensuite 
30 rapprochees I'une vers I'autre pour realiser le soudage, en particulier par 
etincelage, en faisant passer un courant electrique entre les deux bandes 
a souder. 

Les equipements places dans la section d'entree de ('installation 
realisent done une suite d'operations que I'on peut repartir en deux 
35 cycles successifs : 



20 



25 



WO 2004/110663 



PCT7FR2004/050273 

3 



10 



tout d'abord, un cycle de preparation comportant I'eboutage de la 
queue de la premiere bande et son positionnement dans la soudeuse, 
puis Introduction de la bande suivante avec eboutage de sa tete et son 
positionnement dans la soudeuse. 

Ensuite, le cycle de jonction proprement dit comportant le 
cisaillage des extremites des deux bandes pour former deux bords 
parallels en vis a vis, leur rapprochement et leur soudage et le finissage 
de la soudure. 

Toutes ces operations demandent, evidemment, un certain temps 
pendant lequel le defilement de la bande doit etre arrete ou, au moins, 
ralenti a une Vitesse minimale. 

En effet, si I'on peut realiser I'eboutage et le cisaillage des bandes 
au defile, au moyen d'une cisaille volante, le positionnement des deux 
extremites a souder et ('operation de soudage demandent, normalement 
15 un arret complet. 

Or, dans la plupart des installations de traitement en ligne 
continue, le defilement de la bande doit etre poursuivi en permanence. 

C'est le cas, en particulier, des installations utillsees couramment, 
pour le decapage en ligne continue de bandes d'acier. D'une facon 
20 generate, une telle ligne comprend successivement un four de recuit et 
une installation de decapage pour I'elimination de la calamine, qui est 
constitute, le plus souvent, d'une serie de bacs remplis d'acide dans 
lesquels plonge la bande. Bien entendu, d'autres equipements peuvent 
etre necessaires, par exemple un dispositif de decalaminage par 
25 grenaillage place avant les bacs de decapage afin de favoriser le 
decapage chimique. 

La Vitesse normale de defilement de la bande dans des bacs 
d'acide est generalement tres elevee et peut alter, par exemple, jusqu'a 
400 m/mn. Or, comma on vient de le voir, le defilement de la bande doit 
30 etre arrete periodlquement, dans la section d'entree, pour permettre les 
operations de jonction de la queue d'une bobine avec la t§te de la bobine 
suivante. 

Etant donne que I'intensite du decapage depend du temps de 
sejour de la bande dans I'acide, il est necessaire que la Vitesse de 
35 defilement dans les bacs soit sensiblement constants C'est pourquoi I'on 
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interpose, entre la section d'entree et la section de traitement, par 
exemple de decapage, un dispositif d'accumulation qui est rempli a 
I'avance d'une longueur de bande mise en reserve afin de poursuivre le 
defilement dans la section de traitement a vitesse normale pendant le 
5 temps d'arret dans la section d'entree pour la jonction des deux bandes 
successives. 

De meme, Installation se termine par une section de sortie 
comprenant au moins une enrouleuse de la bande en bobine. La 
longueur enroulee etant evidemment limitee, II faut, a la fin de 

10 I'enroulement d'une bobine, couper I'extremite de celle-ci et engager la 
suite de la bande sur une autre enrouleuse afin de permettre I'evacuation 
de la bobine enroulee. Ces- operations demandent un certain temps 
d'arret du defilement, pendant lequel le decapage doit se poursuivre. 

C'est pourquol un accumulateur aval doit §tre place entre la 

15 section de traitement et la section de sortie afin de mettre en reserve la 
longueur de bande traitee a Vitesse normale pendant le temps 
d'evacuation d'une bobine enroulee. 

D'une facon generals, une installation de traitement en ligne 
continue, en particulier pour le decapage de bandes d'acier, comprend 

20 successivement, dans le sens de defilement de la bande, une section 
d'entree, un accumulateur amont, une section de traitement, un 
accumulateur aval et une section de sortie, les accumulateurs amont et 
I'accumulateur aval ayant chacun une capacite d'accumulation 
correspondent au moins a la longueur de bande defilant, a vitesse 

25 normale, dans la section de traitement, respectivement pendant le temps 
d'arret dans la section d'entree pour le raccordement de la tete d'une 
nouvelle bobine a la queue de la bobine precederrte et pendant le temps 
d'arret dans la section de sortie pour I'evacuation de la bobine enroulee. 
Comme indique plus haut, le raccordement entre deux bandes 

so consecutives necessite une suite d'operations effectuees par les 
differents equipements de la section d'entree. 

A titre d'exemple, la figure 1 est un diagramme indiquant, en 
abscisse, les temps necessaires aux etapes successives du processus 
general de raccordement entre la queue d'une bobine en fin de 
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deroulement et la tete d'une nouvelle bobine, ces etapes, referencees A 
a K, etant, par exemple, les suivantes : 

- A: Arret dans la section d'entree de la bobine en fin de 
deroulement. La Vitesse de defilement etant elevee, par exemple 

5 400 m/mn, le temps d'arret peut etre de I'ordre de 5 secondes comme 
indique sur le diagramme. 

- B : Coupe pour I'eboutage de la queue de la bande en fin de 
deroulement. 

- C : Positionnement dans la soudeuse de la queue de la premiere 
10 bande. 

- D : Introduction de la bande suivante a partir de la seconde 
derouleuse. Cetle operation necessite I'engagement de la tete de la 
bobine suivante dans les equipements d'entree et peut done demander 
un certain temps, par exemple 10 secondes, comme indique sur le 

is diagramme. Bien entendu, la tete de la bobine suivante doit etre 
eboutee, mais cette operation a pu etre realisee a I'avance, chaque 
derouleuse pouvant etre associee a une cisaille d'entree. 

- E : Positionnement de la bande suivante dans la soudeuse, par 
exemple au moyen de guides lateraux d'entree. 

On volt sur le diagramme que les operations C, D, E peuvent 
demander chacune environ 1 0 secondes. 

- F : Cisaillage des extremites en vis-a-vis des deux bandes. 
Comme on I'a indique, les bords en vis-a-vis des deux bandes 
successives doivent etre rectilignes et parfaitement paralleles, en 
particulier pour un soudage par etincelage. A cet effet, il est habitual 
d'utiliser une cisaille double permettant de realiser en meme temps, de 
part et d'autre de I'appareil de soudure, le cisaillage des deux bords en 
vis-a-vis. Cette operation peut done etre rapide et demander, par 
exemple, 5 secondes. 

- G: Soudage des deux bords en vis-a-vis. Cette operation 
depend du procede de soudage mais peut demander, en moyenne 15 
secondes. 

- H : Finissage de la soudure, en particulier, lorsque I'on doit eviter 
une surepaisseur. II est interessant, en effet, de realiser le 

35 soudage par etincelage mais Ton sait qu'il se produit alors un 



20 



25 



30 



WO 2004/110663 



PCT/FR2004/050273 



6 



bourrelet qui risque de deteriorer les cylindres de laminage. Ce 
bourrelet dolt done etre elimine par rabotage. Selon les cas, cette 
operation peut etre effectuee soit dans la machine de soudage 
elle-meme, soit legerement en aval de celle-ci et, dans ce cas il 
5 faut deplacer la jonction soudee depuis la machine de soudage 

jusqu'a la machine de rabotage. 

Le temps necessaire aux operations de finition peut etre de I'ordre 
de 1 0 secondes. 

- I : Retour a la Vitesse normale de defilement. Cette vitesse etant 
io elevee, II faut un certain temps d'acceleration qui peut etre evalue a 5 
secondes. 

Le diagramme de la figure 1 montre que le temps mort allant du 
moment ou Ton commence a reduire la vitesse jusqu'au moment oQ 
celle-ci revient a la vitesse normale, depasse 1 minute. 

is De plus, certaines operations supplemental sont 

eventuellement necessaires dans certains cas, par exemple, apres le 
soudage, une etape J d'encochage des extremites de la partie soudee 
qu. peut demander 10 secondes et une etape K de recuit de la soudure 
qu. peut demander 40 secondes. Ces deux etapes peuvent etre realisees 

20 en meme temps avant ('acceleration de la bande pour le retour a la 
vitesse normale. 

Selon le diagramme de la figure 1, le temps global pendant lequel 
le defilement doit etre arrete dans la section d'entree, peut done alter de 
75 a 1 1 5 secondes. 

is Cependant, il apparart que I'on peut distinguer, sur ce diagramme 

deux cycles successife d'operations qui sont realisees par des 
equipements differents, tout d'abord un premier cycle P de preparation 
comprenant 1'arret du defilement, I'eboutage des extremites des deux 
bandes et leur positionnement dans la machine de soudage et qui 
correspond done aux etapes A a E et, ensuite, un second cycle S de 
jonction proprement dite, comprenant le cisaillage des deux bords en vis 
a vis des deux bandes, leur soudage, le finissage de la soudure et le 
retour a la vitesse normale et qui correspond done aux operations F a I 
avec, eventuellement, les etapes J et K. 
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Bien entendu, le diagramme de la figure 1 n'est qu'un exemple et 
d'autres operations pourraient eventuellement etre ajoutees au 
processus de jonction, mais dans tous les cas, le temps mort d'arret du 
defilement pour la jonction des deux bandes reste compris entre 1 
minute et 1 minute 30. 

Or, comme on Pa vu, la Vitesse de defilement normale est assez 
elevee, par exemple de I'ordre de 400 m/mn, et doit, autant que possible, 
raster sensiblement constants L'accumulateur amont doit done avoir une 
capacite comprise entre 400 et 600 metres pour que la longueur de 
bande mise en reserve alimente la section de traitement pendant le 
temps d'arret dans la section d'entree. 

De tels accumulateurs sont extremement encombrants et onereux 
mais leur utilisation reste, cependant, rentable pour des productions 
importantes. 

C'est pourquoi, depuis quelques annees, on a realise de 
nombreuses installations foncOonnant en ligne continue, non seulement 
pour le decapage mais pour d'autres operations, par exemple le 
laminage a froid ou le revetement de surface. 

Toutefois, depuis un certain temps, les besoins de la clientele ont 
20 evolue et necessitent, periodiquement, une modification du plan de 
charge d'une usine, la composition de I'acier et les dimensions des 
bandes produites pouvant varier assez souvent. 

Comme on vient de le voir, une installation de traitement en ligne 
continue, est munie dans sa section d'entree, de moyens permettant de 
25 realiser le raccordement entre des bobines successives sans arreter le 
defilement dans la section de traitement. II est done possible de traiter 
successivement des bandes ayant des caracteristiques structurelles et 
dimensionnelles differentes, en les soudant I'une apres I'autre. 
Cependant, la longueur de bande a traiter peut egalement varier en 
30 fonction des besoins et, dans la pratique, il arrive assez souvent que Ton 
doive traiter des bobines ayant une faible longueur, par exemple de 300 
a 400 metres. Or, l'accumulateur amont place entre la section d'entree et 
la section de traitement doit alimenter la section de traitement pendant 
un temps mort d'arret dans la section d'entree dont la duree ne peut pas 
35 etre diminuee au-dessous d'une certaine limite du fait qu'il resurte d'une 
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succession de fonctions dont les temps elementaires sont enchaTnes en 
sequences. 

Cependant, apres s'etre vide pour alimenter la section de 
traitement pendant ie temps d'arret, I'accumulateur doit etre de nouveau 
5 rempli pour permettre le raccordement avec la bobine suivante et, pour 
cela, on fait defiler la nouvelle bande. dans la section d'entree, a une 
Vitesse plus elevee que la vitesse normale de traitement, par exemple 
600 a 800 m/mn. K 

Si la nouvelle bobine est tres courte, sa queue peut arriver dans la 
10 section d'entree avant que I'accumulateur ne soit complement rempli et 
il faut, a ce moment, de nouveau arreter le defilement dans la section 
d'entree pour realiser la jonction en alimentant la section de traitement a 
partir de I'accumulateur. S'il est possible d'absorber le passage d'une 
seule bobine courte, en revanche, I'insuffisance de remplissage peut se 
is cumuler si plusieurs bobines courtes doivent etre traitees 
successivement. 

La presente invention permet de resoudre ce probleme grace a un 
nouveau procede et une installation peifectionnee qui permettent de 
reduire considerablement le temps mort de la section d'entree et ainsi 

20 d'.ncorporer beaucoup plus facilement dans la ligne des bobines de 
tallies differentes. En outre, grace a cette reduction du temps mort 
d'entree, ('invention permet d'augmenter la vitesse reelle de traitement 
et, ainsi, la productivite de la ligne. 

invention a done pour objet, d'une facon generate, un procede 

is de gestion de I'entree d'une nouvelle bobine dans une installation de 
traitement en ligne continue d'un produit en bande, alimentee en bobines 
successives et comportant des moyens de commande du defilement en 
continu de la bande, successivement dans une section d'entree un 
accumulates amont, une section de traitement, un accumulateur aval et 

so une section de sortie, le raccordement de la queue d'une premiere 
bobine en fin de deroulement avec la tete d'une bobine suivante etant 
effectue dans la section d'entree de ('installation en deux cycles d'etapes 
successives, respectivement un premier cycle de preparation des 
extremites, respectivement queue et tete des deux bandes en vue de 
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leur jonction et un second cycle de jonctlon proprement dlte des deux 
bords en vis a vis desdites extremites. 

Conformement a invention, la jonction des bords en vis a vis des 
extremites des deux bandes est realisee dans au moins deux parties de 
la section d'entree, respectivement une premiere partie et une seconde 
partie, entre lesquelles est interpose un accumulates intermediaire pour 
la mise en reserve d'une longueur variable de bande et le temps 
necessaire a I'ensemble des operations de raccordement des deux 
bandes est divise en au moins deux periodes, respectivement une 
premiere periode correspondant au cycle de preparation et a une 
premiere phase du cycle de jonction des bords en vis a vis des deux 
bandes et une seconde periode correspondant a une seconde phase du 
cycle de jonction, lesdites deux periodes etant separees par un intervalle 
de temps de duree variable correspondant au defilement dans 
15 I'accumulateur intermediaire de la longueur de bande mise en reserve. 

Une idee essentielle de I'invention reside done dans le 
fractionnement du cycle de jonction en deux phases separees, avec mise 
en reserve d'une longueur variable de bande dans un accumulates 
intermediaire. 

20 Dans un premier mode de realisation de I'invention, la jonction 

des deux bandes est realisee par soudure, dans une machine de 
soudage placee dans la premiere partie de la section d'entree. Dans ce 
cas, I'operation de soudure est realisee a la fin de la premiere periode 
dans une premiere phase du cycle de jonction et Ton fait ensuite passer 

25 dans I'accumulateur intermediaire la queue de la premiere bande et sa 
jonction soudee avec la tete de la bande suivante, le defilement etant de 
nouveau arrete dans la seconde partie de la section d'entree pour 
realiser au moins une op6ration de finition au cours d'une seconde 
periode du cycle de jonction. 

30 Dans un autre mode de realisation de I'invention, la machine de 

soudage est placee dans la seconde partie de la section d'entree. Dans 
ce cas, on realise une jonction provisoire de la queue de la premiere 
bande avec la tete de la bande suivante, a la fin de la premiere periode 
du processus general de raccordement, dans une premiere phase du 

35 
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cycle de jonction et Ton reprend ensuite le defilement de la bande pour 
amener ladite jonction provisoire dans la seconde partie de la section 
d'entree en passant par I'accumulateur intermediaire, le defilement etant 
de nouveau arrete pendant la seconde periode du processus general de 
raccordement afin de realiser I'operation de soudure proprement dite et 
au moins une operation de finition dans une seconde phase du cycle de 
jonction. 

De facon particulierement avantageuse, avant la fin du 
deroulement de la premiere bobine, on met en reserve dans 
I'accumulateur amont et dans I'accumulateur Intermediaire des longueurs 
de bande correspondant a leur capacite maximale. 

Le procede selon I'invention permet ainsi, pendant la premiere 
periode du processus de jonction d'alimenter, la section de traitement a 
Vitesse normale a partir de I'accumulateur amont, et en meme temps, de 
is faire passer dans I'accumulateur amont, depuis I'accumulateur 
intermediaire, une longueur de bande susceptible de remplacer au molns 
une partie de la longueur passant dans la section de traitement. 

En outre, pendant la seconde periode du processus de jonction, il 
est possible d'alimenter la section de traitement a vitesse normale a 
20 partir de I'accumulateur amont et, en meme temps, de commander le 
defilement dans la premiere partie de la section d'entree, de la longueur 
de bande necessaire pour le retablissement de I'accumulateur 
intermediaire a sa capacite maximale. 

L'invention couvre egalement une installation perfectionnee pour 
25 la mise en ceuvre du procede, comportant, comme habituellement, une 
section d'entree, un accumulateur amont, une section de traitement, un 
accumulates aval et une section de sortie. 

Comme on I'a indique, le processus de raccordement de la queue 
d'une bobine en fin de deroulement avec la tete d'une nouvelle bobine 
est realise par etapes successives dans differents equipements qui, 
parfois, sont regroupes dans une meme machine mais peuvent aussi 
etre separes. Par exemple, pour realiser les etapes A a K decrites 
precedemment, I'installation comprend : 

- au moins deux derouleuses fonctionnant alternativement, I'une 
pour le deroulement d'une bobine en cours de traitement et 
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I'autre pour le deroulement de la bobine suivante, chaque 
derouleuse etant associee a une cisaille d'eboutage 

- un dispositlf formant aiguillage pour I'engagement dans 
I'mstallation de la bande venant de I'une ou I'autre des deux 

5 derouleuses, 

- des moyens de positlonnement, par exemple des guides 
lateraux d'entree de bande dans la soudeuse, 

- une machine de soudage associee a deux cisailles ou a une 
cisaille double pour le cisaillage de deux bords en vis a vis sur 

io les extr6mites des deux bandes, 

- un equipement de finifon, par exemple une machine de 
rabotage qui peut, eventuellement, etre integree dans la 
machine de soudage, 

- des moyens de positionnement tels que des guides lateraux 
15 pour la sortie de la bande et par exemple son entree dans un 

tensionneur precedant I'accumulateur amont place a I'entree 
de la section de decapage. 
^invention repose sur I'idee qu'il etait possible de repartir les 
equipements de la section d'entree en deux parties separees 
» physiquement par un accumulateur intermediate, de telle sorte que 
('ensemble du processus de raccordement soit divise en deux periodes 
separees par un intervalle de temps de duree variable. 

Cet accumulateur intermediaire aura une capacite correspondant 
au moins a la longueur de bande defilant dans la section de traitement a 
3 vrtesse normale pendant la duree de la premiere periode du processus 
de raccordement. 

Comme on I'a indique plus haut, pendant la seconde periode du 
processus de raccordement, cet accumulateur Intermediaire peut 
al.menter I'accumulateur amont de fagon a maintenir celui-ci, autant que 
o possible, a sa capacite maximale. De la sorte, II est possible de donner a 
I accumulateur amont une capacite correspondant simplement a la 
longueur de bande defilant dans la section de traitement a Vitesse 
normale pendant la seconde periode du processus de raccordement 

L'invention permet, en particulier, de resoudre le probleme des 
bobines relativement courtes. En effet, II est possible de gerer le taux de 
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remplissage de I'accumulateur intermediate en fonction de la longueur 
de chaque nouvelle bobine de facon a pouvoir retablir I'accumulateur 
amont a sa capacite maximale apres chaque periode du processus de 
raccordement. 

5 En particulier, selon une caracteristique preferentielle de 

('invention, il est possible d'introduire une troisieme bobine dans la 
section d'entree des que I'accumulateur intermediaire est suffisamment 
rempli pour permettre un arret du defilement dans la premiere partie de 
la section d'entree, afin de joindre, au moins provisoirement, la queue de 
10 la nouvelle bobine a la tete de la troisieme bobine. 

Ainsi, dans un mode de realisation preferential de I'invention, a 
partir de I'arret de la jonction dans la seconde partie de la section 
d'entree, on augmente la Vitesse de deroulement de la nouvelle bobine 
pour le remplissage, au moins partiel, de I'accumulateur intermediaire, de 

is facon que, selon la longueur de la nouvelle bobine, la queue de celle-ci 
puisse §tre arretee dans la premiere partie de la section d'entree pour sa 
jonction avec la tete d'une troisieme bobine, apres la mise en reserve 
d'une longueur de bande correspondant au moins a la premiere periode 
du processus de raccordement. 

20 En fractionnant ainsi en au moins deux periodes separees par un 

intervalle, le temps global necessaire au raccordement de deux bobines 
successives, il est possible, grace a I'invention, de reduire le temps mort 
d'arret du deroulement des bobines dans la section d'entree, ce temps 
mort pouvant, en pratique, ne pas depasser la plus longue des deux 

25 pSriodes du processus de raccordement. 

Mais I'invention sera mieux comprise par la description suivante 
de certains modes de realisation particuliers, donnes a titre d'exemple et 
represents sur les dessins annexes. 

La figure 1 est un diagramme indiquant, a titre d'exemple, la duree 

so des differentes etapes du processus general de raccordement de deux 
bandes successives. 

La figure 2 represente schematlquement la section d'entree d'une 
installation, dans un premier mode de realisation de I'invention. 

La figure 3 est un diagramme represented ie deroulement, dans 
35 le temps, des deux peYiodes du processus de raccordement. 
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La figure 4 represente schematiquement la section d'entree d'une 
installation, dans un second mode de realisation de I'invention. 

La figure 5 est un diagramme indiquant, dans le temps, le 
deroulement des deux periodes du processus general de raccordement, 
dans le mode de realisation de la figure 4. 

Comme on I'a indique, la figure 1 est un diagramme representant, 
en abscisse, le deroulement dans le temps des differentes etapes A a I 
du processus general de raccordement, realise, de facon classique, dans 
la section d'entree d'une installation de traitement en ligne continue. 

La figure 2 represente schematiquement la section d'entree d'une 
installation perfectionnee selon I'invention, dans un premier mode de 
realisation. 

Comme habituellement, la bande a traiter peut se derouler a partir 
de I'une ou I'autre de deux derouleuses 11,11' associee chacune a des 
is moyens 12, 12' de deroulement et de redressement de la bande et a une 
cisaille d'eboutage 13, 13'. Un dispositif d'aiguillage 14 permet 
d'introduire dans la section d'entree la bande M ou M' venant, 
respectivement, de I'une ou I'autre des deux derouleuses 11,11'. 

Selon I'invention, la section d'entree 1 est divisee en deux parties 
3 et 4 entre lesquelles est interpose un accumulateur intermediate 5. 
Apres sa sortie de la section d'entree, la bande passe, comme 
habituellement, dans un accumulateur amont 6 puis dans la section de 
traitement 7, celle-ci etant suivie d'un accumulateur aval et de la section 
de sortie. Les parties de Installation qui suivent I'accumulateur amont 6 
ne sont pas modifiees et n'ont done pas ete representees sur les 
dessins. 

Les equipements necessaires a la jonction de deux bobines 
successives sont reparties entre les deux parties 3 et 4 de la section 
d'entree 1. 

C'est ainsi que, dans le mode de realisation represente sur la 
figure 2, la premiere partie 3 de la section d'entree comprend un moyen 
de jonction provisoire 31 tel qu'une agrafeuse, associe a des guides 
lateraux d'entree 32 et de sortie 33. 



20 



25 



30 



WO 2004/110663 



PCT/FR2004/050273 



14 



L'accumulateur intermediaire 5 peut etre realise de facon 
habituelle selon la longueur de bande a mettre en reserve, cette longueur 
etant indiqu£e plus loin. 

On salt que, d'une facon generate, un accumulateur de bande est 
5 constitue d'un ensemble de rouleaux fixes et d'un ensemble de rouleaux 
mobiles sur lesquels passe la bande, les rouleaux mobiles etant montes 
sur un chariot que I'on peut deplacer de fagon a faire varler la longueur 
de bande accumulee. La bande doit raster tendue entre les rouleaux 
fixes et mobiles et c'est pourquoi un tel accumulateur doit etre associe, 
10 normalement, a deux tensionneurs, par example a rouleaux en S, places 
respectivement en amont et en aval de l'accumulateur dans le sens de 
defilement. 

Sur la figure 2, l'accumulateur Intermediaire 5 a ete represents 
schematiquement par un rouleau mobile 51 et deux tensionneurs 

is respectivement amont 52 et aval 53. 

La deuxieme partie 4 de la section d'entree 1 comporte, comme 
habituellement, un equipement de soudage 41, par exemple par 
etincelage, associe a une cisaille double 42 et a une raboteuse 43. Sur la 
figure 2, ces equipements ont ete represents separement mais Ton sait 

20 qu'ils peuvent avantageusement etre regroupes dans une meme 
machine. A titre de simple exemple, le brevet francais 2 756 504 de la 
meme societe decrit une machine de soudage par etincelage comportant 
deux paires de more de serrage des extremites des deux bandes M, M' a 
raccorder, qui sont montes respectivement sur un bati fixe et sur un bati 

25 mobile, une cisaille double constituee par exemple de deux paires de 
lames ou de molettes deplacables transversalement pour le cisaillage 
des extremites des deux bandes suivant deux lignes paralleles et un outil 
de rabotage monte coulissant transversalement sur le bati fixe. 

Par ailleurs, la machine de soudage est associee, habituellement, 

30 a des guides lateraux d'entree 44 et de sortie 45 qui permettent de 
realiser un positionnement precis, dans la machine, des deux bandes M, 
M', en particulier, pour le cisaillage et le rapprochement des extremites a" 
souder. 
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L'accumulateur amont 6 peut etre realise de toute facon connue et 
a done ete schematise sur la figure 2 par un simple rouleau mobile 61 
associe a deux tensionneurs 62, 63. 

L'installation representee sur la figure 2 permet done de diviser le 
processus de raccordement en deux periodes successives realisees 
respectivement dans les deux parties 3 et 4 de la section d'entree. 

Sur le diagramme de la figure 3, on a represents, en fonction du 
temps indlque en abscisse, les etapes successives du processus general 
de raccordement des deux bandes, dans une installation telle que 
representee sur la figure 2 et comprenant, par consequent, deux 
penodes successives separees par un temps de passage dans 
raccumulateur intermediate 5. 

Comme on I'a indique, ia premiere section 3 de l'installation differe 
d'une installation classique par le fait que la machine de soudage 
electrique est remplacee par un moyen de jonction provisoire telle qu'une 
agrafeuse 31. La premiere periode du processus de raccordement 
comprend done, d'une part, les etapes A, B, C, D, E du cycle de 
preparation P correspondant, comme on I'a expose plus haut en se 
referant a la figure 1, a la coupe de la queue de la bande en cours de 
deroulement, rintroduction de la bande suivante prealablement coupee 
et le positionnement des deux bandes dans I'agrafeuse et, d'autre part 
deux nouvelles etapes L et M. 

En effet, dans une etape L, on realise I'agrafage des deux bandes 
Cette operation est plus rapide que le soudage et peut demander, par 
25 exemple, 5 secondes. 

Les deux bandes etant ainsi provisoirement jointes, le defilement 
est remis en route dans une etape de demarrage M qui peut durer 5 
secondes. 

Ces deux etapes L et M constituent done une premiere phase Si 
du cycle de jonction se deroulant dans la premiere periode du processus 
de raccordement. 

Pour cette premiere periode, le temps global Ti d'arret du 
defilement dans la premiere partie 3 de la section d'entree peut done etre 
de Pordre de 50 secondes. 
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Pendant ce temps d'arret Ti, la section de traitement a ete 
alimentee par I'accumulateur amont 7 mais, selon une caracteristique 
essentielle de I'invention, celui-ci a ete alimente a son tour a partir de 
I'accumulateur intermediaire 5 de facon a etre maintenu sensiblement a 
5 sa capacite maximale. 

La capacite de I'accumulateur intermediaire 5 doit done 
correspondre au moins a la longueur de bande defilant a la vitesse 
normale de traitement pendant le premier temps d'arret TV 

La queue de la premiere bande revenue a sa vitesse de 
10 defilement est jointe provisoirement a la tete de la nouvelle bande et 
passe done dans I'accumulateur intermediaire 5 pour arriver dans la 
deuxieme partie 4 de la section d'entree. Etant donne que, a ce moment, 
I'accumulateur intermediaire 5 a une capacite reduite, le temps T 2 de 
defilement de la jonction provisoire dans cet accumulateur intermediaire 
15 peut etre assez faible, par exemple, de 25 secondes. 

On peut alors realiser la seconde phase S 2 du cycle de jonction 
dans la seconde partie 4 de la section d'entree. 

La jonction provisoire dolt etre, tout d'abord, positionnee dans la 
machine de soudage dans une etape E' qui peut demander 10 secondes. 
20 Les extremites des deux bandes etant maintenues par les mors de 
sen-age de la machine de soudage, on precede, dans une etape F, au 
cisaillage des deux bords avec evacuation de I'agrafe et a leur soudage, 
dans une etape G. 

On realise ensuite des operations de finition, comme le rabotage 
25 de la soudure (etape H) puis I'on revient a la vitesse normale (etape I). 

Cette seconde periods du processus de raccordement demande 
un temps global T 3 d'arret dans la deuxieme partie 4 de la section 
d'entree qui peut etre de I'ordre de 45 secondes. 

Bien entendu, comme on I'aindique en se referent a la figure 1, ce 
30 temps peut etre allonge si I'on realise un encochage (etape J) et/ou ' un 
recuit de la soudure (etape K). 

A la fin de I'etape I ou K, le defilement de la bande peut reprendre 
a vitesse normale mais I'accumulateur amont 6 qui a alimente la section 
de traitement doit etre ramene a sa capacite maximale. Pour cela, la 
35 vitesse de defilement dans la section d'entree 1 est augmentee, par 
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exemple, jusqu'a 700 ou 800 m/mn pendant le temps necessaire au 
remplissage de I'accumulateur. 

Cependant, le defilement doit etre arrete au moment ou la queue 
de cette nouvelle bobine arrive au.debut de la section d'entree 1 et si la 
longueur de cette nouvelle bobine est trap faible, ce moment peut amver 
avant que I'accumulateur amont 6 ne sort completement rempli. 

Le precede qui vient d'etre decrit permet d'eviter un tel 
inconvenient grace au fractionnement du processus de raccordement en 
deux periodes realisees dans deux parties differentes 3, 4 de la section 
d'entree 1 et separees par un intervalle de temps T 2 de duree variable. 

En effet, le temps global d'arret du defilement necessaire au 
raccordement de deux bandes successives est divise en deux periodes 
et, par consequent, le temps pendant lequel la section de traitement 7 
doit etre alimentee par I'accumulateur amont 6, est egal, soit au temps Ti 
d'arret dans la premiere partie 3 de la section d'entree, soit au temps T 2 
d'arret dans la deuxieme partie 4. 

Par ailleurs, I'accumulateur intermediaire 5 peut maintenir 
I'accumulateur amont 6 a sa capacite maximale pendant le temps d'arret 
T, dans la premiere partie 3 et peut ensuite se remplir pendant le temps 
20 d'arret T 3 dans la deuxieme partie 4 de la section d'entree de facon a se 
trouver a sa capacite maximale lorsque la queue de la nouvelle bande 
arrive dans la premiere partie 3. On dispose ainsi de multiples 
possibles de gestion du defilement de la bande en fonction de la 
longueur des bobines a integrer dans la ligne et selon les capacites 
respectives de I'accumulateur intermediaire 5 et de I'accumulateur amont 
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Par exemple, comme on I'a represents sur la figure 3, la queue de 
la nouvelle bobine integree dans la ligne arrive au debut de la section 
d'entree 1 a un instant t* Cet instant U est decale d'un temps T 4 par 
30 rapport au moment t, ou la tete de la nouvelle bande M' avait quitte la 
premiere partie 3 de la section d'entree 1, apres sa jonction provisoire 
avec la queue de la bande precedente M. Ce temps T 4 depend done de 
la longueur de la nouvelle bobine. 

Grace a I'utilisation selon ('invention, d'un accumulateur 
35 intermediaire 5, il est possible d'arreter de nouveau le defilement dans la 
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premiere partie 3 pour realiser la jonction avec una troisieme bobine, des 
que I'accumulateur intermediaire 5 a une capacite sufflsante pour 
maintenir le defilement en aval pendant le temps TV 

En pratique, a partir de I'instant ti ou la tete de la nouvelle bande 
5 M' est jointe a la bande precedente M, on peut augmenter la vitesse de 
defilement dans la premiere partie 3 pour remplir I'accumulateur 
intermediaire 5. Le temps necessaire a ce remplissage correspond done 
a la duree minimale du decalage T 4 entre ies passages respectifs de la 
tete et de la queue de la nouvelle bobine, qui depend de la longueur de 
10 celle-ci. 

En cas de besoin, pour ('integration d'une bobine courts, il est 
done possible de gerer le fonctionnement des accumulateurs 5, 6 de 
facon que la jonction avec une troisieme bobine commence 
eventuellement avant meme I'instant U, e'est-a-dire avant la fin de la 
15 seconde periode T 3 du processus de raccordement. Les deux periodes 
peuvent, en effet, se chevaucher puisqu'elles sont realisees dans deux 
parties differentes de la section d'entree 1 separees par I'accumulateur 
intermediaire 5. 

Par ailleurs, I'invention ne se limite pas au seul mode de 
20 realisation qui vient d'etre decrit mais peut faire I'objet de variantes, par 
exemple pour la repartition des equipements entre les deux parties de la 
section d'entree. 

Ainsi, dans un autre mode de realisation represents sur la figure 4, 
la machine de soudage 41 est placee dans la premiere partie 3 de la 

25 section d'entree 1 , en amont de I'accumulateur intermediaire 5. Dans ce 
cas, aucune jonction provisoire n'est necessaire et I'agrafeuse 31 de la 
figure 2 est supprimee, la queue de la bande M en fin de deroulement 
etant soudee electriquement a la t§te de la nouvelle bande M'. Comme 
habituellement, la machine de soudage 41 peut etre equipee d'une 

30 cisaille double 42 permettant de realiser, sur les extremites des deux 
bandes, deux bords paralleles qui sont ensuite rapproches pour 
etincelage. 

En revanche, pour reduire la duree de I'arret dans cette premiere 
partie 3 de la section d'entree 1, ('operation de rabotage est differee, une 
35 raboteuse 43* etant installee en aval de I'accumulateur intermediaire 5, 
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dans la deuxieme partie 4 de la section d'entree 1. En effet II est 
possible, par exemple a Vitesse reduite, de faire passer dans 
I'accumulateur 5 le bourrelet forme par la soudure electrique des 
extremites des deux bandes M, M'. 
5 Une telle disposition necessity done, ('installation d'une raboteuse 

separee 43' mais permet, en revanche, de supprimer I'agrafeuse. De 
plus, il est plus facile, en cas de besoin, d'integrer dans la deuxieme 
partie 4 de la section d'entree un dispositlf d'encochage 46 et un four de 
recuit 47. 

10 Le diagramme de la figure 5 indique les durees des differentes 

etapes du processus de jonction dans le cas d'une installation selon la 
figure 4. 

Etant donne que la machine de soudage 41 est placee, avec la 
cisaille 42, dans la premiere partie 3 de la section d'entree, les differents 

is etapes A, B, C, D, E, F, G, du processus de soudure sont les memes que 
dans le precede classique illustre par la figure 1. En revanche, le 
rabotage est dlffere et, apres le soudage des extremites en vis a vis des 
deux bandes, on commande, dans une etape M, le redemarrage de la 
ligne pour revenir a la vitesse normale. 

20 Le processus general de raccordement illustre par la figure 5 

comporte done encore un cycle de preparation P correspondent aux 
etapes A a E et un cycle de jonction divise en deux phases separees par 
le passage dans I'accumulateur intermediaire 5, respectivement une 
premiere phase Si correspondant aux etapes F, G, M et se deroulant 

25 dans la premiere periode du processus et une seconde phase S 2 
correspondant aux etapes N, H, I et, eventuellement J et K. 

Du fait que I'on realise la jonction definitive des deux bandes et 
non pas un simple agrafage, la duree globale T*i de cette premiere 
periode du processus de jonction est un peu superieure a celle de la 

30 premiere periode dans le cas de la figure 3, et peut etre de I'ordre de 60 
a 65 secondes. 

Comme precedemment, le defilement §tant repris, la jonction 
soudee passe dans I'accumulateur intermediaire 5 et arrive dans la 
deuxieme partie 4 de la section d'entree a un instant f2, le temps de 
35 passage T* 2 pouvant §tre simplement de 20 ou 25 secondes dans la 



WO 2004/110663 



PCT/FR2004/050273 



20 



mesure oO, a ce moment, I'accumulateur intermediate 5 a une capacite 
reduite. 

Le defilement de la bande etant nouveau arrete, il faut positionner 
la soudure dans la raboteuse 43' (etape N) puis Ton precede au rabotage 
s dans une etape H. 

Comme on I'a indique, un tel mode de realisation est 
particulierement avantageux si I'on doit realiser un encochage (etape J) 
et un recuit (etape K). 

Dans ce cas, la duree T'i de la premiere periode de soudure peut 
io etre superieure a la duree T 3 de la seconde periode de rabotage mais 
est, de toute facon tres inferieure au temps global necessaire auparavant 
pour la jonction. De plus, I'accumulateur intermediaire 5 permet de 
remplacer, au moins partiellement, la longueur de bande fournie par 
I'accumulateur amont 6 pendant le temps T' 3 et, ainsi, de maintenir celui- 
is ci a sa capacite optimale. 

On voit que I'invention presente de nombreux avantages car elle 
apporte une tres grande souplesse dans la gestion de ('installation. 

Certes, une telle installation necessite I'adjonction d'un 
accumulateur intermediaire, mais le cout de cet equipement est 
20 rapidement compense par ('amelioration de la productivity de ('installation 
dont le plan de charge peut etre etabli de facon beaucoup plus souple 
grace a la possibility d'incorporer des bobines ayant des longueurs 
variables, eventuellement tres courtes. En particulier, dans la mesure ou 
les deux periodes du processus de jonction sont entierement separees, 
25 on peut envisager, en cas d'une bobine tres courts, que la tete et la 
queue de celle-ci se trouvent en meme temps a I'interieur de 
I'accumulateur intermediaire, les deux parties 3, 4 de la section d'entree 
1 , etant occupees par des bandes differentes. 

D'autres variantes seraient d'ailleurs possibles, par exemple, en 
30 utilisant un autre accumulateur intermediaire de facon a diviser le 
processus de jonction en trois periodes. 

Par ailleurs, I'invention s'applique specialement aux lignes 
continues de decapage de bandes d'acier mais pourrait egalement 
s'adapter a d'autres traitements en lignes continues. 

35 
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REVENDICATIDMR 

1. Precede de gestion de I'entree d'une nouvelle boblne dans une 
installation de traitement en ligne continue d'un produit en bande, 
alimentee en bobines successes et comportant des moyens de 
commande du defilement en continu de la bande (M), successivement 
dans une section d'entree (1), un accumulateur amont (6), une section 
de traitement (7), un accumulateur aval et une section de sortie, le 
raccordement de la queue d'une premiere bobine (11) en finde 
deroulement avec la tete d'une bobine suivante (11) etant effectue dans 
la section d'entree de ('installation en deux cycles d'etapes successives 
respectivement un premier cycle de preparation des extremes' 
respectivement queue et tete des deux bandes en vue de leur jonction et 
is un second cycle de jonction de deux bords en vis a vis desdites 
extremites, 

precede dans lequel le defilement de la bande est arrete ou, au 
moins, ralenti, dans la section d'entree (1), pendant un temps necessaire 
a I'ensemble des operations de raccordement et la section de traitement 
(1) est alimentee, pendant le temps d'arret, par une longueur de bande 
mise en reserve a I'avance dans I'accumulateur amont (6), pour la 
poursuite du traitement a une Vitesse normale de defilement, 

caracterise par le fait que la jonction des bords en vis a vis des 
extremites des deux bandes (M, M') est realisee dans au moins deux 
parties de la section d'entree (1), respectivement une premiere partie (3) 
et une seconde partie (4), entre lesquelles est interpose un accumulateur 
intermediate (5) pour la mise en reserve d'une longueur variable de 
bande et que le temps necessaire a I'ensemble des operations de 
raccordement des deux bandes (M, M') est divise en au moins deux 
30 periodes (J,,T 3 ), respectivement une premiere periode (Ti) 
correspondant au premier cycle de preparation et a une premiere phase 
du second cycle de jonction des bords en vis a vis des deux bandes (M, 
M') et une seconde periode (T 3 ) correspondant a une seconde phase du' 
cycle de jonction, lesdites deux periodes (Ti, T 3 ) etant separees par un 
35 intervalle de temps (T 2 ) de duree variable correspondant au defilement 
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dans I'accumulateur intermediate (5) de la longueur de bande mise en 
reserve. 

2. Procede de gestion selon la revendication 1, dans lequel la 
jonction des deux bandes (M, M') est realisee par soudure dans une 
machine de soudage (41), le second cycle de jonction des bords en vis a 
vis des extremites des deux bandes comportant une operation de 
soudure suivie d'au moins une operation de finition de la jonction 
soudee, caracterise par le fait que la machine de soudage (41) est 
placee dans la premiere partie (3) de la section d'entree (1), I'operation 
de soudure etant realisee a la fin de la premiere periode (T1) dans une 
premiere phase du cycle de jonction et que I'on fait ensuite passer dans 
I'accumulateur intermediaire (5) la queue de la premiere bande (M) et sa 
jonction soudee avec la tete de la bande suivante (NT), le defilement 
etant de nouveau arrete dans la seconde partie (4) de la section d'entree 

is (1) pour realiser au moins une operation de finition au cours d'une 
seconde periode (T 3 ) du cycle de jonction. 

3. Procede de gestion selon la revendication 1, dans lequel la 
jonction des deux bandes (M, M') est realisee par soudure dans une 
machine de soudage (41), le second cycle de jonction des bords en vis a 

20 vis des extremites des deux bandes comportant une operation de 
soudure suivie d'au moins une operation de finition de la jonction 
soudee, caracterise par le fait que la machine de soudage (41) est 
placee dans la seconde partie (4) de la section d'entree (1), que, dans 
une premiere phase du cycle de jonction, I'on realise une jonction 

25 provisoire de la queue de la premiere bande (M) avec la tete de la bande 
suivante (M') f a la fin de la premiere periode (T1) du processus general 
de raccordement, et que I'on reprend ensuite le defilement de la bande 
pour amener ladite jonction provisoire dans la seconde partie (4) de la 
section d'entree (1) en passant par I'accumulateur intermediaire (5), le 

30 defilement etant de nouveau arrete pendant la seconde periode (T3)'du 
processus general de raccordement afin de realiser I'operation de 
soudure proprement dite et au moins une operation de finition dans une 
seconde phase du cycle de jonction. 

4. Procede de gestion selon Tune des revendications precedentes, 
35 caracterise par le fait que, avant la fin du deroulement de la premiere 
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bobine (11), on met en reserve dans I'accumulateur amont (6) et dans 
Kaccumulateur intermediaire (5) des longueurs de bande correspondant 
a leur capacite maximale. 

5. Procede de gestion selon la revendication 4, caracterise par le 
fait que, pendant la premiere periode (T^ du processus general de 
raccordement, la section de traitement (7) est alimentee a vitesse 
normale a partir de I'accumulateur amont (6), et que I'on commande en 
meme temps le passage dans I'accumulateur amont (6), depuis 
I'accumulateur intermediaire (5), d'une longueur de bande susceptible de 
remplacer au moins une partie de la longueur passant dans la section de 
traitement (7). 

6. Procede de gestion selon I'une des revendications precedentes 
caracterise par le fait que, pendant la seconde periode (T 3 ) du processus 
general de raccordement, la section de traitement (7) est alimentee a 
vitesse normale a partir de I'accumulateur amont (6), et que I'on 
commande le defilement dans la premiere partie (3) de la section 
d'entree (1), de la longueur de bande necessaire pour le retablissement 
de I'accumulateur intermediaire (5) a sa capacite maximale. 

7. Procede selon I'une des revendications 5 et 6, caracterise par le 
fait que I'on donne a I'accumulateur Intermediaire (5) une capacite 
correspondant au moins a la longueur de bande defilant dans la section 
de traitement (7) a vitesse normale pendant la duree (Ti) de la premiere 
periode du processus general de raccordement. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise parte fait que a 
partir de I'arret de la jonction dans la seconde partie (4) de la section 
d'entree (1), on augmente la vitesse de deroulement de la nouvelle 
bobine pour le remplissage, au moins partiel, de I'accumulateur 
intermediaire (5), de facon que, selon la longueur de la nouvelle bobine 
(117, "a queue de celle-cl puisse etre arretee dans la premiere partie (3) 
de la section d'entree (1) pour sa Jonction avec la tete d'une troisieme 
bobme, apres la mise en reserve d'une longueur de bande 
correspondant au moins a la premiere periode (Ti) du processus general 
de raccordement. 

9. Procede selon I'une des revendications 5 a 8, caracterise par le 
35 fait que I'on donne a I'accumulateur amont (6) une capacite 
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correspondant au moins a la longueur da bande defilant dans la section 
de traitement (7) a vitesse normale pendant la seconde periode (T 3 ) du 
processus general de raccordement. 

10. Procede selon Tune des revendications precedentes, 
5 caracterise par le fait que I'on gere le taux de remplissage de 
I'accumulateur intermediaire (5) en fonction de la longueur de chaque 
nouvelle bobine (1 1 ') de facon a pouvoir retablir I'accumulateur amont (6) 
a sa capacite maximale apres chaque periode du processus general de 
raccordement. 

10 11 - Procede selon I'une des revendications precedentes, 

caracterise par le fait que, a la fin de la seconde periode du processus 
general de raccordement, on effectue un recuit de la soudure. 

12. Installation de traitement d'un produit en bande alimentee en 
bobines successives et comportant, en une ligne continue, une section 

is d'entree (1) equipee de moyens de raccordement, par etapes 
successives, de la queue d'une bobine (11) en fin de deroulement a la 
tete d'une nouvelle bobine (11'), un accumulates amont (6), une section 
de traitement (7), un accumulateur aval et une section de sortie equipee 
de moyens d'evacuation des bobines en fin d'enroulement, caracterisee 

20 par le fait que la section d'entree (1 ) est divisee en au moins deux parties 
entre lesquelles est interpose au moins un accumulateur intermediaire 
(5), respectivement une premiere partie (3) comportant au moins des 
moyens (13, 32, 33) de preparation avant jonction de la queue d'une 
bobine (11) en fin de deroulement et de la tete d'une nouvelle bobine 

25 (11'), et au moins une deuxieme partie (4) comportant au moins des 
moyens (43) de finition de la jonction soudee, un equipementde soudure 
(41) etant place dans I'une ou I'autre desdites deux parties (3, 4) de la 
section d'entree (1 ). 

13. Installation de traitement • selon la revendication 12, 
30 caracterisee par le fait que la premiere partie (3) de la section de 

traitement (1) comprend au moins des moyens (13, 13') de preparation 
de la queue et de la tete de deux bandes successives (M, M'), des 
moyens (31, 33) de positionnement et un equipement de soudure (41), la 
seconde partie (4) comprenant au moins des moyens (43) de finition de 
35 la soudure. 
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14. Installation de traitement selon la revendication 12, 
caracterisee par le fait que la premiere partle (3) de la section d'entree 
(1) comprend au moins des moyens (13, 13') de preparation de la queue 
et de la tete de deux bandes successives (M, M') et un moyen (31) de 

5 jonction provisoire desdites queue et tete et que la seconde partle (4) de 
la section d'entree (1) comprend au molns un equipement de soudure 
(41) associe a des moyens (44, 45) de positionnement etd'elimination de 
la Jonction provisoire, et a des moyens (43) de finltion de la soudure. 

15. Installation de traitement selon I'une des revendications 12, 
io 13, 14, caracterisee par le fait que la deuxieme partie (4) de la section 

d'entree (1) comprend des moyens de recuit de la soudure. 
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